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Anotácia 
 
Téma: Hodnotenie nástrojov pre posudzovanie rizík vo výrobe odevnej konfekcie 
so zameraním na metodu FMEA (Failure Mode and Effects Analysis) 
 
 Bakalárska práca popisuje metódy i postupy, ktorými je možné posudzova a 
analyzova riziká, aké by mohli nasta v priemyslovej výrobe. Práca je predovšetkým 
zameraná na metódu FMEA a popisuje ako sa táto metóda prevádza, za akých okolností 
a kým sa vytvára. 
 V praktickej asti je táto metóda aplikovaná na výrobný proces zhotovenia 
dámskej sukne, ukazuje ako sa metóda prevádza a posudzuje, i je možné FMEA 
používa i vo výrobe odevnej konfekcie. 
 
Kúové slová: FMEA, zabezpeenie akosti, dámska suka, konfekcia, posudzovanie 
rizík. 
  
Annotation 
 
Theme: Evaluation of instruments for risk assessment in production of ready-
made clothing with centered on method FMEA (Failure Mode and Effects 
Analysis) 
 
 
 The bachelor’s work describe the methods or processes whereby is possible to 
view and analyse some risk which could be happened in industrial production. The 
work especially centred on method FMEA and describes how to make this method, 
under what conditions and who prepares this. 
 In part of practical exercises is this method applied to making the woman skirt in 
industrial process, shows how to do the method and draw conclusions if is possible to 
use FMEA in production of ready-made clothing. 
 
Keywords: FMEA, quality assurance, woman skirt, ready-made clothing, risk 
assessment  
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Zoznam použitých skratiek: 
 
FMEA  Failure Mode and Effects Analysis (Analýza možností vzniku vád a ich 
následkov) 
QFD   Quality Function Deployment (Kvalita - Funkcia - Rozmiestnenie) 
FTA  Fault Tree Analysis (Analýza stromu porúch) 
ISO International Organization for Standardization (Medzinárodná 
organizácia pre normalizáciu) 
VDA  Verband der Automobil-industrie (Združenie automobilového priemyslu) 
QS  Quality System (Systém kvality) 
SN  eská státní norma 
tzv.  takzvaný 
tzn.  to znamená 
napr.  napríklad 
Tab.  tabuka 
Ad.  k, ku 
PR  Prioritné rizikové íslo 
PD  Predný diel 
ZD   Zadný diel 
mm  milimeter 
cm  centimeter 
.  íslo 
SC  Significant Characteristic (dôležitý znak) 
CC  Critical Characteristic (kritický znak) 
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1. Úvod 
 Vo väšine prípadov sa riziko nevyskytuje izolovane, ale obvykle sa jedná 
o uritú kombináciu rizík, ktoré môžu vo svojom dopade predstavova hrozbu pre celý 
subjekt, v tomto prípade pre výrobný proces i pre konený výstup z výroby = hotový 
výrobok. Vzhadom k množstvu rizík, ktoré sa môžu vyskytnú vo výrobnom procese 
je potreba uri priority nielen z pohadu dopadu ale aj z pohadu pravdepodobnosti ich 
výskytu a následne sa zamera na kúové rizikové oblasti.  
V oblasti analýzy rizík a vád sa nám ponúkajú rôzne metódy a postupy, ktoré 
pomáhajú zabezpei o najvyššiu možnú požadovanú akos výrobku. Tieto metódy sú 
súasou plánovania akosti. V teoretickej asti tejto práce je v strunosti popísaná 
problematika plánovania akosti s poukázaním na charakteristiku vybraných metód, 
ktoré sú používané pre posudzovanie rizík v priemyselnej výrobe. Jedná sa o metódy 
QFD, FTA a FMEA. V tomto úseku je najviac rozvinutá metóda FMEA, o ktorej 
môžme poveda, že je zo spomínaných metód v praxi najviac používaná.  
Praktická as ukazuje konkrétny príklad aplikácie metódy FMEA na výrobný 
proces dámskej sukne a záver vyhodnocuje efektívnos použitia tejto metódy 
a konštatuje, i je metóda použitená v organizáciách, ktoré sa zaoberajú výrobou 
odevnej konfekcie. 
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2. Teoretická as 
 
2.1 Management akosti  
  
Management akosti je komplexná koordinovaná innos, ktorá vedie a riadi 
organizáciu s ohadom na kvalitu. Systém managementu akosti je založený na 
manažérskych procesoch, ktoré tvoria [1]: 
- plánovanie kvality 
- riadenie kvality 
- neustále zlepšovanie kvality  
 Zavedenie systému managementu akosti sa v súasnej dobe stáva úplnou 
nevyhnutenosou pre väšinu organizácií. Zákazníci totiž stále viac vyžadujú aby ich 
dodávateské organizácie preukazovali trvalú spôsobilos vyrába a dodáva kvalitné 
výrobky, ktoré splujú požiadavky odberatea. Práve vybudovanie a udržovanie 
efektívneho systému managementu akosti je cestou ako tento požiadavok uspokoji [2].   
 
 
2.1.1 Zavádzanie managementu akosti 
  
Systém managementu akosti je možné zavies na základe akceptovania noriem. 
V eskej republike sa najviac používajú normy rady ISO 9000, a v neposlednom rade i 
normy VDA a QS-9000 [3]. Normy predstavujú uritý štandard, ktorých uplatnenie je 
základom pre: 
- lepšie pochopenie a dôslednos prístupu ku kvalite v celej organizácii 
- zaistenie trvalého uplatovania požadovaného systému kvality  
- zlepšovanie dokumentácie 
- posilovanie dôvery a vzahov medzi organizáciou a zákazníkom 
- znižovanie nákladov a zvyšovanie ziskov 
 
2.1.2 Dokumentácia managementu akosti 
   
  Cieom dokumentácie systému akosti je definovanie požadovaného stavu 
inností, postupov procesov v súlade s požiadavkami medzinárodných noriem pre 
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riadenie a zabezpeovanie akosti SN ISO 9000 [4]. Dokumentácia je dôležitou 
súasou plánovania, riadenia a správy všetkých inností, ktoré majú vplyv na akos. 
Všetky podnikové innosti musia by realizované presne poda dokumentovaných 
postupov, ktoré zahrujú zodpovednosti, právomoci a vzájomné vzahy.  
 
 Pri tvorbe dokumentácie managementu akosti sa používajú: 
  - príruky akosti 
  - smernice 
 - pracovné a kontrolné postupy 
 
 
2.2 Plánovanie akosti 
  
Plánovanie akosti je as systému managementu akosti, pomocou ktorej sa 
stanovujú ciele akosti a špecifikujú prevozné procesy potrebné pre splnenie 
stanovených cieov. Najväšou mierou sa podiea na výslednej akosti výrobku (až z 
80%) [5] a tým aj na dosiahnutej spokojnosti zákazníka. Plánovanie akosti prebieha 
v predvýrobných etapách, a to hlavne v návrhu a vývoji produktu. Pre efektívny priebeh 
plánovania akosti je úelné používanie vhodných metód a nástrojov plánovania akosti. 
Vaka týmto metódam je možné dosiahnu oakávaných výsledkov vyplývajúcich 
z realizácie. 
 
 Metódy plánovania akosti 
 Pre zaistenie akosti už od prvej fázy vzniku výrobku boli vyvinuté špeciálne 
metódy pre preventívne zabezpeovanie kvality. Pre oblas plánovanie akosti bola 
vyvinutá celá rada takýchto metód, ako napr.: 
- QFD (Quality Function Deployment, Kvalita – Funkcia - Rozmiestnenie) 
- FMEA (Failure Mode and Effects Analysis, Analýza možností vzniku vád a ich 
následkov) 
- FMECA (Failure Mode, Effects and Criticality Analysis, Analýza vzniku vád, 
dôsledkov a kritickosti porúch) 
- FTA (Fault Tree Analysis, Analýza stromu porúch) 
- R-FTA(Reverse-Fault Tree Analysis, funkná analýza) 
- DOE (Design of Experiments, Plánované experimenty) 
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- Design Review (Preskúmanie návrhu) 
- MSA (Measurement System Analysis, Analýza systému merania) 
 
 
Metóda Popis metódy Cie 
QFD 
Quality Function 
Deployment 
Smeruje k premene požiadaviek 
zákazníka na atribúty výrobku 
a postupu. 
Výrobky, ktoré odpovedajú 
požiadavku zákazníka. 
FTA 
Fault Tree Analysis 
Analýzy stromu chýb – systematické 
vyhadávanie príin chýb. 
V predstihu odhalí možné 
poruchy v závode. 
DOE  
Design of Experiments 
Experimentálna metóda pomocou 
štatistického pokusného plánovania. 
Obmedzi náklady na 
experimenty. 
FMEA 
Failure Mode and Effect 
Analysis 
Analýza možných chýb a ich 
dôsledkov. 
Preventívne zabezpeovanie 
akosti v vasnom štádiu. 
 
 
 
2.3 Metóda QFD  
  
OFD – Quality Function Deployment (Kvalita – Funkcia - Rozmiestnenie) je 
metóda pre systematické plánovanie výrobku a kvality. Umožuje analyzova vzájomné 
súvislosti medzi tým „O“ sa má urobi a tým „AKO“ sa to má urobi [8]. Najastejšie 
sa metóda QFD využíva pri prevode požiadaviek zákazníka do základných technických 
parametrov výrobku.  
  
 
2.3.1 Vypracovanie metódy QFD 
  
Grafickým výsledkom metódy QFD je kombinovaný maticový diagram, tzv.  
„Dom akosti“ (vi. Obr.1). Úspešnos tejto metódy je založená na týmovej práci 
jednotlivých útvarov podniku, vyžaduje sa hlavne úas pracovníkov marketingu 
a vývoja. Pracovníci marketingu predkladajú požiadavky zákazníka a pracovníci vývoja 
Tab.1.: Vybrané metódy plánovania akosti 
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zoznam znakov kvality, ktoré definujú daný navrhovaný výrobok. Nasleduje 
spracovanie týchto faktorov v nasledovnej postupnosti [10]:   
1. Zaznamenanie požiadaviek zákazníka a znakov kvality do maticového 
diagramu. 
2. Fáza spracovania požiadavkov zákazníka (hodnotenie váhy požiadavku 
bodovým hodnotením od 1 do 5). 
3. Fáza porovnania = ako výrobky plnia jednotlivé požiadavky zákazníka 
v zrovnaní s ostatnými konkurennými výrobkami. (stupnica od 1 do 5) 
4. Analýza vzájomných vzahov medzi požiadavkami zákazníka a znakmi akosti 
navrhovaného výrobku => na základe diskusie sa kvalitatívne ohodnocuje miera 
vzájomnej závislosti, v diagrame vyznaená pomocou grafických symbolov. 
 Obvykle sa používajú stupne závislosti:  -silná 
       -priemerná 
       -slabá(nezávislos) 
5. Fáza analýzy vzájomných vzahov medzi jednotlivými znakmi akosti výrobku. 
6. Porovnanie výrobku s konkurennými výrobkami z hadiska technických 
možností dosahova jednotlivé znaky akosti výrobku (hodnotenie od 1 do 5). 
7. Navrhnutie cieových hodnôt znakov akosti tak, aby splovali požiadavky 
zákazníka. 
 
 Kvantitatívne vyhodnotenie  
  
Uvedený základný postup metódy QFD aplikovaný na premene požiadavku 
zákazníka do špecifikácii výrobku je možné alej vylepši kvantitatívnym 
vyhodnotením dôležitosti jednotlivých znakov akosti navrhovaného výrobku. V tomto 
prípade sa íselným koeficientom vyjadruje miera závislosti medzi jednotlivým 
požiadavkami zákazníka a jednotlivými znakmi akosti. Toto hodnotenie nadobúda 
hodnôt od 1, 3 a 9. Následne sa vynásobí koeficient závislosti požiadavku a hodnotou 
váhy požiadavku. Hodnoty týchto súinov sa sítajú a výsledné hodnoty znázorujú 
mieru dôležitosti jednotlivých znakov akosti [10].  
 alej je možné „Dom akosti“ vyhodnocova kvantitatívne pomocou : 
- štvormaticového prístupu, ktorý využíva štyri maticové diagramy na seba 
nadväzujúce, urené pre plánovanie výrobku, dielu, procesov a výroby. 
- matice matíc (súbor 30 diagramov). 
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2.4 Metóda FTA 
  
Analýzy stromu poruchových stavov FTA (Fault Tree Analysis) je analýzou 
spoahlivosti zložitých systémov. Patrí k preventívnym metódam [11]. Znázoruje 
príiny nedostatkov v stromovej štruktúre. 
Cieom metódy FTA je analýza pravdepodobnosti zlyhania celého systému 
a stým súvisiace preventívne opatrenia. Tieto opatrenia majú za úlohu zvýši 
spoahlivos systému. Jedná sa o grafické vyjadrenie systému poskytujúce popis 
kombinácií možných výskytov problémov v systéme. Táto metodika môže kombinova 
jednak rôzne vady strojov a technológii, ale aj udské chyby. Metódou FTA je možné 
vyšetri správnos návrhu systému. 
 
 
2.4.1 Vypracovanie FTA 
  
Táto metóda je založená na logickej dekompozícii uritej nebezpenej 
(vrcholovej) udalosti na elementárne (prvotné) udalosti. Strom porúch je teda 
Obr.1.: Tvar „domu akosti“ 
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konštruovaný tak, aby popísal sled udalostí, ktoré môžu vies k vrcholovej udalosti 
samostatne alebo v kombinácii s inými udalosami.  
 Najprv je nutné definova vrcholovú udalos a rozdeli systém na jednotlivé 
prvky. Tým, že každej jednotlivej udalosti priradíme pravdepodobnos, môžeme 
vypoíta pravdepodobnos výskytu vrcholovej udalosti [12]. V systéme analýzy 
stromu porúch môže by zahrnutá aj udská chyba, ale za podmienky, že 
pravdepodobnosti výskytu sú popísané rovnakým spôsobom ako u strojov a technológii. 
 
 
 
 
2.5 Metóda FMEA 
 
Metóda FMEA bola vyvinutá v šesdesiatých rokoch v USA a bola pôvodne 
urená pre analýzy spoahlivosti zložitých systémov v kozmickom výskume a jadrovej 
energetike. Onedlho na to sa zaala používa k prevencii výskytu nezhôd v alších 
oblastiach. K najväšiemu rozšíreniu došlo najmä v automobilovom priemysle. 
V Európe tuto metódu zaala ako prvá používa firma FORD (v roku 1977) [9]. Dnes je 
táto základným metodickým nástrojom managementu systému akosti u mnohých 
výrobcov a dodávateov.  
Metóda FMEA vznikla pôvodne ako metóda skúmajúca a hodnotiaca vzniknuté 
poruchy výrobku a odhaujúca ich príiny. Tomu nasveduje i jej anglický názov 
Obr.2.: Príklad stromu chýb 
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„Failure Mode and Effects Analysis“. Doslovný preklad anglického názvu teda je 
„Analýza možností vád (chyb) a úinkov“ (následkov). FMEA patrí k metódam 
preventívneho zabezpeovania akosti. Analyzuje možností chýb a ich dôsledky vo 
vasnom štádiu procesu vývoja výroby, aby umožnila vasné zvýšenie akosti.  
Všetky FMEA sa orientujú na návrh, nech už sa jedná o návrh výrobku alebo o 
návrh procesu. FMEA prezentuje dva druhy:  - FMEA návrhu (konštrukná) 
- FMEA procesu 
  
 
2.5.1 Ciele metódy FMEA 
 
Cieom je už vo fáze vývoja výrobku definova všetky možné vady, ktoré 
súvisia s daným výrobkom alebo procesom a pre potenciálne najrizikovejšie vady 
realizova opatrenia vedúce k eliminácii vady [7]. 
FMEA podporuje dosiahnutie týchto cieov: 
• Zvyšovanie kvality a spoahlivosti výrobkov 
• Znižovanie záruných a servisných nákladov 
• Skrátenie procesu vývoja 
• Nábeh sérií s menšími vadami 
• Dodržovanie termínov 
• Hospodárna výroba 
• Lepšia vnútropodniková komunikácia 
 
 
2.5.2 Základné poznatky pri prevádzaní FMEA 
 
Úlohou FMEA je rozpozna všetky podstatné chyby s o najnižšími nákladmi, 
k omu je potreba metodický, dôkladne premyslený a štruktúrovaný spôsob poínania. 
FMEA musí by naplánovaná na zaiatku vzniku projektu, aby bolo možné 
v plánovanej dobe vyvinú výrobok vyhovujúci zákazníkovi po všetkých stránkach.  
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Kto zostavuje FMEA 
Zostavuje ju realizaný tým, ktorý by sa mal sklada z udí z rôznych úrovní 
organizácie. Ideálny tým je zložený z 5-7 lenov,  ktorý dobre poznajú daný proces. 
Obsah FMEA záleží na  rozsahu vedomostí a skúseností jednotlivých expertov..  
Je vhodné, aby tým viedol moderátor, ktorý: 
- absolvoval školenie o metodike FMEA 
- zariauje prípravné práce  
- riadi schôdze týmu a zaznamenáva výsledky 
- zavádza a dokumentuje príslušné zlepšenia    
 
Kedy sa zostavuje FMEA 
Aby sa predchádzalo vadám, musí by FMEA zahájená v ranom štádiu vzniku 
výrobku. Rozpoznávame tri základné situácie, v ktorých sa FMEA vypracováva: 
 nové návrhy, nové technológie alebo nové procesy. Predmetom FMEA je 
celý návrh, technológia alebo proces. 
 zmena stávajúceho návrhu alebo procesu. FMEA sa má sústredi na 
zmenu v procese navrhovania, na možné interakcie zmenou vyvolané a 
na prejav výrobku v užívaní. 
 použitie stávajúceho návrhu alebo procesu v novom prostredí, na novom 
mieste alebo pre nové uplatnenie. Predmetom FMEA je dopad nového 
prostredia alebo miesta na stávajúci návrh alebo proces. 
 
Ako sa zostavuje FMEA  
Metóda FMEA je jednoduchá tabuka, do ktorej sa pri brainstormingu zapisujú 
pravdepodobné vady a problémy vzahujúce sa k procesu i k výrobku. K týmto 
potenciálnym problémom realizaný tým priradzuje aj ich potenciálne dôsledky 
a príiny. Zväša je formulár FMEA vyhotovený v programe Excel, no na trhu je 
dostupná aj softvérová podpora. 
 
Obmedzenia a nedostatky 
 K nevýhodám tejto metódy patrí, že môže by zložitá, prácna a asovo nároná. 
v prípade systémov, ktoré majú mnoho funkcií a sú zložené z mnohých komponentov 
alebo pokia je aplikovaná na zložitý systém prvý krát. 
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alším obmedzením je skutonos, že FMEA nezahruje dôsledky chyb 
udského initea. Úloha loveka sa asto nahradzuje rozšírením systému o automatické 
prvky.  
Nie je vhodné porovnáva hodnotenie FMEA jedného týmu s hodnotením 
FMEA iného týmu, pretože prostredie každého týmu je jedinené, takže sú jedinené i 
príslušné jednotlivé hodnotenia (hodnotenie je subjektívne). 
 
 
2.5.3 Prevádzanie FMEA 
 
Každá analýza prebieha v etapách: 
 prípravná as 
 analýza súasného stavu 
 hodnotenie súasného stavu 
 návrh preventívnych opatrení 
 hodnotenie stavu po uskutonení preventívnych opatrení  
Jedna z najdôležitejších podmienok úspešného uplatnenia programu FMEA je 
jeho vasnos. Musí sa jedna o akciu „pred udalosou“, nie o cvienie „po udalosti“. 
K dosiahnutiu najväšieho prínosu sa musí FMEA uskutoni pred tým, než bola 
možnos vzniku závady výrobku/procesu do výrobku/procesu zabudovaná. as 
venovaný riadnemu vypracovaniu FMEA s predstihom v dobe, kedy sa dajú zmeny do 
výrobku/procesu najjednoduchšie a s najmenšími nákladmi premietnu, obmedzí 
neskoršie krízové riešenia.  
 
Prípravná as analýzy 
 
Práca týmu zaína tým, že zodpovedný pracovník oboznámi ostatných lenov 
s požiadavkami zákazníka a s navrhovaným riešením výrobku (v prípade FMEA návrhu 
výrobku), alebo s návrhom technologického postupu výroby výrobku (v prípade FMEA 
procesu). Najskôr musí by zhotovená systémová analýza, v ktorej sú stanovené 
systémy, ich prvky a urené ich vzahy.. 
 . Pre potrebu následnej analýzy sa na základe vstupných informácií vytvorí 
diagram, ktorý znázoruje štrukturálne a funkné vzahy medzi jednotlivými prvkami 
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systému. Diagram umožuje následné posúdenie dôsledkov porúch každého 
jednotlivého prvku. 
 
2.5.3.1 Postup realizácie:  
 
1. Zostavi realizaný tým  
2. Vyšpecifikova všetky možné vady  
3. Stanovi možné príiny a dôsledky vzniku vád 
4. Priradenie bodov poda významu vady 
5. Priradenie bodov poda výskytu vady 
6. Hodnotenie odhalitenosti vady 
7. Výpoet rizikového ísla 
8. Navrhnutie príslušných opatrení  
9. Prevedenie opatrení 
10. Vyhodnotenie nového stavu 
 
 
Ad.1.: Zostavi realizaný tým 
Vi kapitolu 2.5.2 Základné poznatky pri prevádzaní FMEA, odsek „Kto zostavuje 
FMEA“. 
 
Ad.2.: Vyšpecifikova všetky možné vady  
 Prvým krokom analýzy súasného stavu je spracovanie prehadu všetkých 
možných vád, ktoré by mohli nasta. Tu sa najviac zúroia skúsenosti 
z predchádzajúcich obdobných návrhov  jednotlivých lenov týmu. 
 
Ad.3.: Stanovi možné príiny a dôsledky vzniku vád 
Tým analyzuje všetky možné následky, ku ktorým môžu vady vies, priom sa 
následok vady posudzuje  pohadu dopadu na zákazníka. Každá vada môže ma 
niekoko následkov. Ku každej možnej vade tím analyzuje možné príiny, ktoré môžu 
danú vadu vyvola. 
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Ad.4.: Priradenie bodov poda významu vady 
 Tým posudzuje, ako sú následky vady pre zákazníka závažné. K hodnoteniu sa 
používa desa bodová stupnica v rozmedzí od 1 do 10 bodov (vi. Tab.:3 Hodnotenie 
významu vady).  
 
 
 
Možné vady Možné následky vád Možné príiny vád 
deformácia strata funkcie 
nevhodné konštrukné 
riešenie 
rýchla opotrebovanos iný vzhad zlá kvalita materiálu 
pretrhnutý spoj 
obmedzenie/strata 
funknosti výrobku 
zlá kvalita spojovacieho 
materiálu 
diera na výrobku nefunknos výrobku 
chyba pri technologickom 
spracovaní 
škvrna na výrobku náklady na alšie istenie vada na zariadení 
Následok vady 
Význam vady (dopad na 
zákazníka) 
Význam vady (dopad 
na výrobný proces) 
Hodnotenie 
Kritický – bez 
výstrahy 
Vemi vysoké hodnotenie 
závažnosti, ke možná 
spôsob závady ohrozuje 
bezpenos alebo znamená 
nesplnenie záväzného 
predpisu bez výstrahy 
Môže bez výstrahy 
ohrozova operátora 
(stroj alebo zostavu). 
            10 
Kritický s -  
výstrahou 
Vemi vysoké hodnotenie 
závažnosti, ke možná 
spôsob závady ohrozuje 
bezpenos alebo znamená 
nesplnenie záväzného 
predpisu s výstrahou. 
Môže ohrozova 
operátora (stroj alebo 
zostavu) s výstrahou. 
9 
Tab.2.: Príklad analýzy vád 
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Vemi vážny Nefunkný výrobok so stratou hlavnej funkcie  
100% výrobkov sa musí 
šrotova alebo opravi 
za dobu dlhšiu než 1 
hodina. 
8 
Závažný 
Funkný výrobok so zníženou 
výkonnosou.  
Zákazník je vemi 
nespokojný.  
Výrobky sa musia 
pretriedi a as (menej 
než 100%) sa musí 
šrotova alebo opravi 
za dobu od ½ hodiny do 
1 hodiny.  
7 
Mierny 
Funkný výrobok 
s nefunknou asou 
zaisujúcou pohodlie. 
Zákazník je nespokojný. 
as výrobkov (menej 
než 100) sa musí 
šrotova bez triedenia 
alebo sa opraví za dobu 
kratšiu než 1/2 hodiny. 
6 
Nízky 
Funkný výrobok, ale asti 
zisujúce pohodlie pracujú na 
nižšej úrovni. Zákazník 
pociuje uritú nespokojnos. 
100% výrobkov sa musí 
prepracova mimo 
výrobnú linku. 
5 
Vemi nízky 
Ozdobné prvky 
neodpovedajú. Vadu 
zaznamená väšina 
zákazníkov (cez 75%). 
Výrobky sa musia 
pretriedi bez 
šrotovania a as (menej 
než 100%)sa musí 
prepracova. 
4 
Nepatrný 
Ozdobné prvky 
neodpovedajú. Vadu 
zaznamená priemerný 
zákazník. (50%) 
as výrobkov (menej 
než 100%) sa musí 
prepracova bez 
šrotovania na linke ale 
mimo normálnej 
pozície. 
3 
Zanedbatený 
Ozdobné prvky 
neodpovedajú. Vadu 
zaznamená nároný zákazník. 
(menej než 25%) 
as výrobkov (menej 
než 100%) sa musí 
prepracova bez 
šrotovania na linke a na 
normálnej pozícii. 
2 
Žiadny Žiadny následok. 
Nepatrná obtiaž 
v operácii alebo pre 
operátora, prípadne 
žiadny dopad. 
1 
Tab.3.: Hodnotenie významu vady  
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Ad.5.: Priradenie bodov poda výskytu vady 
 V prípade oakávaného výskytu vady tým hodnotí technické možnosti vzniku 
vady. Tu sa opä zúroia skúsenosti z predchádzajúcich obdobných návrhov. Výskyt sa 
vzahuje k uritej príine vzniku vady. Bodové hodnotenie v tomto prípade rastie 
s možným výskytom vád (vi. Tab.4.: Hodnotenie výskytu vád) 
 
 
Ad.6.: Hodnotenie odhalitenosti vady 
 Vychádza z posúdenia úinnosti stávajúcich kontrolných postupov, používaných 
k posudzovaniu návrhu/procesu výrobku. V prípade, že je odhalitenos vady alebo jej 
príiny vysoká, bodové ohodnotenie je nízke. Pokia vadu alebo jej príinu kontrolnými 
postupmi nejde odhali, je ohodnotenie vysoké (vi.Tab.5.: Hodnotenie odhalitenosti). 
 
Ad.7.: Výpoet rizikového ísla 
 Po stanovení všetkých troch bodových hodnotení sa pre každú vadu vypoíta 
kritérium, tzv. PR (prioritné rizikové íslo), ktoré je súinom bodových hodnotení 
jednotlivých kritérií [13]. 
PR = význam x výskyt x odhalitenos 
Hodnota PR slúži k stanoveniu poradia dôležitosti jednotlivých možných vád. 
Po stanovení rizikových ísel nasleduje vylenenie skupiny vád, ktorých rizikové íslo 
presiahlo stanovenú kritickú hodnotu a musí dôjs k návrhu opatrení, ktoré majú zníži  
riziko. Kritickú hodnotu PR si môže stanovi organizácia alebo zákazník. 
Pravdepodobnos výskytu vady  Možný výskyt vád Hodnotenie 
 1 z 2 10 
Vemi vysoká: neustále závady 
1 z 3 9 
1 z 8 8 
Vysoká: asté závady 
1 z 20 7 
1 z 80 6 
1 z 400 5 Mierna: obasné závady 
1 z 2 000 4 
1 z 15 000 3 
Nízka: pomerne málo závad 
1 z 150 000 2 
Vzácna: závada nepravdepodobná 1 z 1 500 000 1 
Tab.4.: Hodnotenie výskytu vád 
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Legenda: A – zaistené proti chybám   B – kontrola kalibrom   C – runá kontrola 
 
 
Druh 
kontroly Odhalenie Kritéria 
A B C 
Návrh rozsahu metód 
odhaovania 
Známka 
Takmer vylúené 
Absolútna istota, 
že nebude 
odhalená 
  
X Nedá sa odhali alebo sa 
nekontroluje           10 
Vemi 
nepravdepodobné 
Nástroje riadenia 
porúch 
pravdepodobne 
neodhalí 
  
X 
Riadenie sa prevádza len 
nepriamo alebo 
náhodnými kontrolami 
9 
Nepravdepodobné 
Nástroje riadenia 
majú malú šancu 
poruchu odhali 
  
X Riadenie sa prevádza len vizuálnou kontrolou 8 
Vemi nízka 
pravdepodobnos 
Nástroje riadenia 
majú malú šancu 
poruchu odhali 
  
X 
Riadenie sa prevádza len 
dvojitou vizuálnou 
kontrolou 
7 
Nízka 
pravdepodobnos 
Nástroje riadenia 
môžu odhali 
 
X 
 Riadenie sa prevádza 
pomocou diagramov ako 
je SPC 
6 
Mierna 
pravdepodobnos 
Nástroje riadenia 
môžu odhali 
 
X 
 Riadenie sa opiera 
o meranie, ke súasti 
opustili pracovisko, 
alebo kontrolu kalibrom 
sta percent súastí 
5 
O nieo vyššia 
pravdepodobnos 
Nástroje riadenia 
majú dobrú šancu 
odhali 
X X 
 Odhaovanie chýb 
v následných 
operáciách, alebo 
kontrola kalibrom 
prevádzaná po nastavení 
a kontrola prvého kusu 
4 
Vysoká 
pravdepodobnos 
Nástroje riadenia 
majú dobrú šancu 
odhali 
X X 
 Odhalenie chýb na 
pracovisku alebo 
v nasledujúcich 
operáciách 
viacnásobnými 
príjemkami. Nedajú sa 
prevzia nezhodné 
súasti 
3 
Vemi vysoká 
pravdepodobnos 
Nástroje riadenia 
takmer s istotou 
odhalia 
X X 
 Odhalenie chyb na 
pracovisku (automatické 
meranie). Nemôže 
prepusti nezhodné 
diely. 
2 
Takmer istota Nástroje riadenia odhalia s istotou X 
  Nezhodné súasti sa 
nedajú vyrobi, pretože 
prvok bol proti vzniku 
vád zaistený. 
1 
Tab.5.: Hodnotenie odhalitenosti 
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Ad.8.: Navrhnutie príslušných opatrení  
 U najrizikovejších vád lenovia týmu navrhnú doporuené opatrenia, ktoré 
pomôžu zníži PR. Tieto opatrenia by mali by prednostne zamerané na zníženie 
pravdepodobnosti výskytu vady i zvýšeniu pravdepodobnosti odhalenia vady a tým 
k zníženiu rizikového ísla. 
 
Ad.9.: Prevedenie opatrení 
 Po aplikácii opatrení sa prevedie hodnotenie stavu po realizácii opatrení. 
Hodnotenie sa zapíše do formulára FMEA (Prevedené opatrenia) a skontroluje sa í 
opatrenia boli prevedené v súlade s návrhom. Znovu nasleduje hodnotenie rizika po 
realizácii opatrení. Aby bolo možné oparenia považova za dostaujúce, musí hodnota 
PR klesnú pod kritickú hodnotu. Pokia sa tak nestane, je potreba stanovi iné 
úinnejšie opatrenia a po ich prevedení opä vypoíta hodnotu PR. 
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O
br.3.: Príklad postupu analýzy 
24 
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2.5.4 FMEA návrhu výrobku 
 
FMEA návrhu výrobku alebo tiež FMEA konštrukcie je metóda, ktorá zaisuje 
skúmanie  výrobku tak, aby už v etape návrhu boli odhalené všetky možné nedostatky, 
ktoré by sa mohli na výrobku vyskytnú, a ešte pred jeho schválením realizova 
opatrenia eliminujúce tieto nedostatky [10]. 
Na základe skúseností môžeme tvrdi, že použitie tejto metódy je úelne najmä 
v prípade, ak sa jedná o: 
• návrh nových dielov alebo ich zmeny 
• návrh použitia iných materiálov 
• zmenu požiadaviek zákazníkov 
• používanie výrobkov v iných podmienkach 
• zmenu požiadaviek na bezpenos a ekologickú nezávadnos 
• výrobky, u ktorých sa v minulosti prejavili nedostatky 
• výrobky, u ktorých môžeme oakáva problémy 
 
 
2.5.5 FMEA procesu 
  
Obvykle sa prevádza pred zahájením výroby nových i inovovaných výrobkov 
alebo pri zmenách technologického postupu. Obvykle nasleduje po FMEA návrhu 
výrobku, a využíva jej výsledky. Umožuje odhali i slabé miesta v stávajúcom 
výrobnom procese a takto iniciova zlepšovanie [10].  
 Za prevádzanie FMEA procesu je obvykle zodpovedný pracovník technológie, 
ktorý predkladá návrh technologického postupu výroby výrobku. Technologický postup 
by mal zahrova všetky výrobné aj povýrobné operácie, až do okamžiku predania 
výrobku zákazníkovi.  
 
Postup analýzy procesu 
 
Nadväznos jednotlivých operácii je znázornená vo vývojovom diagrame. 
Následne sa postupne analyzujú jednotlivé operácie výrobného procesu, v poradí ako na 
seba nadväzujú.  
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Úlohou týmu je stanovi vady, ktoré môžu nasta v priebehu jednotlivých 
procesov. Uria sa vady, ktoré môžu ma nepriaznivý dopad jak na finálny výrobok, tak 
na niektorú z nasledujúcich operácií. K týmto vadám sa taktiež priradzujú možné 
zlyhania danej operácie, ktoré môžu vies k tomu, že výrobok nebude plni požadovanú 
funkciu.  
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3. Praktická as  
3.1 Cie praktickej asti 
 Cieom je zisti i je metóda FMEA efektívne využitená vo výrobe odevnej 
konfekcie, za pomoci aplikácie tejto metódy na proces výroby dámskej sukne. 
 
3.2 Diagram procesu  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
Obr.4.: Diagram procesu  
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3.3 Technologická dokumentácia - dámska suka 
3.3.1 Technický nákres 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.3.1.1 Technický opis 
 
Dámska vychádzková suka tvaru mierneho „A“, PD so stredovým švom 
a nákrytovým zipsovým rozparkom, s bonými tvarovanými vreckami. Do pravého 
boného vrecka je vsunuté nakládané vrecko. ZD so stredovým švom a nákrytovým 
rozparkom, so sedlom v pasovom kraji zapraveným podsádkou, ktorá je v dolnom kraji 
zošitá s PD a následne so ZD. Na ZD sú umiestnené dve vrecká, nakladané a 
jednolištové s tvarovanými príklopkami. V pasovej línii sú našité pútka, v strede ZD 
prekrížené. Suka je zdobená keprovými stuhami, ozdobnými zapínacími patentmi 
a švy sú preštepované jedným, dvomi alebo tromi štepmi. 
Obr.5.: Technický nákres sukne  
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3.3.1.2 Technický popis 
 
PREDNÝ DIEL: 
 lenený stredovým švom, ktorého švové záložky sú obnitkované. Záložky sú 
zošité jednoduchým chrbátovaným švom, prežehlené a preštepované trojštepom z lícnej 
strany. Prostredná ni štepovania je farebne odlíšená od ostatných.  
Zipsový rozparok: 
Suka je zapínaná v prednom stredovom nákrytovom rozparku zipsom a jedným 
zapínacím ozdobným patentom. Nákrytovy rozparok je štepovaný nasledovne: avý 
okraj jeden krát, z pravej strany dva krát, v ukonení rozparku tri krát. Rozparok je 
v ukonení zabezpeený proti vytrhnutiu uzávierkou v zvislom smere. 
Boné tvarované vrecká: 
 Tvar boných vreciek je predšitý vreckovinou a preštepovaný dvoj štepom. 
Vrecká sú na oboch koncoch priehmatu zaistené uzávierkou v smere kolmom na okraj 
vrecka. Vreckové váky sú zošité obojstranne preklopeným chrbátovaným švom. 
Nakladané vrecko: 
  V pravom bonom vrecku je našité nakladané vrecko, položené šikmo. Jeho 
horný okraj je zaistený prinechanou podsádkou a preštepovaný dvojmo po dolnom 
okraji podsádky. 
Pútka na PD: 
 Na PD sú v línii pasu uzávierkou našité tri pútka. Šev zošitia pútka je z lícnej 
strany viditený, preštepovaný na 1mm.  
Ozdobné stuhy na PD: 
 Sú zhotovené z dvoch vrstiev keprovej stuhy, zošitých dohromady. Jedna stuha 
je všitá v prednom stredovom šve v smere šikmom, v ukonení prichytená patentom bez 
funkcie zapínania, druhá v pasovom kraji ako náhrada pútka, v polovici zabezpeená 
uzávierkou, v ukonení prichytená funkným zapínacím patentom. 
 
ZADNÝ DIEL: 
 lenený sedlom a zadným stredovým švom s vynechaním na nákrytový 
rozparok. Švové záložky zadného stredového švu sú obnitkované, zošité jednoduchým 
chrbátovaným švom, prežehlené a preštepované z lícnej strany. Švové záložky sedla sú 
spoluobnitkované, prežehlené do sedla a preštepované z lícnej strany dvojštepom. 
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Stredový šev je štepovaný tri krát, s prostrednou niou farebne odlíšenou od ostatných 
nití.  
Sedlo ZD: 
Je zložené z dvoch astí, ktoré sú následne zošité v náväznosti na zadný stredový 
šev. Na sedle sú odšité dva pasové odševky, prežehlené a preštepované z lícnej strany 
v šírke 1mm. Sedlo je tvarované do oblúka, švové záložky sedla sú spolu obnitkované 
z rubnej strany, prežehlené smerom do sedla a preštepované z lícnej strany dvojštepom 
po sedle. 
Nakládané vrecko s príklopkou: 
 Má predžehlené kraje, naložené a našité jednoštepom na pravú polovicu ZD. 
Príklopka je predšitá do tvaru, štepovaná jeden krát a všitá v sedlovom šve. Je zapínaná 
na jeden patent. 
Jednovýpustkové vrecko s príklopkou: 
 Jednovýpustkové vrecko je funkné, s vreckovým vákom zošitým 
jednoduchým chrbátovaným švom. Okraje váku sú obnitkované. V mieste vreckového 
váku je ozdobný dvojštep, ktorý z ¾ naznauje tvar vrecka. Dvojštep je v ukonení 
zabezpeený uzávierkou. Príklopka je predšitá do tvaru, štepovaná jeden krát a všitá 
v sedlovom šve. Je zapínaná na jeden patent. 
Pútka na ZD: 
 Na ZD sú v línii pasu uzávierkou našité tri pútka z vrchového materiálu. Šev 
zošitia pútka je z lícnej strany viditený, preštepovaný na 1mm. Uprostred je pútko 
prekrížené s pútkom zhotoveným z keprovej stuhy. 
Ozdobné stuhy na ZD: 
 Sú zhotovené z dvoch vrstiev keprovej stuhy, zošitých dohromady. Jeden koniec 
je všitý pod nakládané vrecko, stuha je pretoená a druhý koniec je všitý do boného 
švu. Pod vreckom je stuha prichytená ozdobným patentom bez funkcie zapínania.  
 Druhá keprová stuha je našitá uzávierkou v pasovej línii, kde plní funkciu pútka. 
 
PASOVÝ KRAJ: 
 Zapravený tvarovanou podsádkou, ktorá preštepovaná z lícnej strany v jej 
hornom a dolnom kraji po obvode sukne. Dolní kraj podsádky je zaistený olemovaním 
keprovou stuhou. 
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DOLNÝ KRAJ: 
 Dolný kraj je zapravený prinechanou švovou záložkou, prežehlenou do rubnej 
strany a preštepovanou z lícnej strany po obvode sukne. Švová záložka dolného okraja 
je zaistená obnitkovaním. 
 
MONTÁŽ SUKNE: 
 Švové záložky boného švu sú spoluobnitkované, prežehlené do predného dielu 
a preštepované dvakrát z lícnej strany. 
 
 
3.3.2 Súpis operácií  
 
Vybavovanie dielov 
1. Pripravi pravú a avú as PD. 
2. Pripravi pravú a avú as ZD a sediel. 
3. Pripravi podkryt a krajovú podsádku nákrytu zipsového rázporku. 
4. Pripravi podkladové podsádky boných vreciek. 
5. Pripravi diely vreckových vákov PD. 
6. Pripravi nakládané vrecko predného dielu. 
7. Pripravi nakládané vrecko ZD a príklopku. 
8. Pripravi vreckovú lištu ZD, podkladovú podsádku, vreckový váok a príklopku 
jednolištového vrecka. 
9. Pripravi tvarovanú podsádku pasového kraja.  
10. Pripravi pasové pútka. 
11. Pripravi keprové stuhy. 
12. Pripravi výstuž. 
13. Pripravi drobnú prípravu. 
 
Vystuženie dielov 
14. Vystuži priehmatový kraj boných tvarovaných vreciek PD. 
15. Vystuži príklopky zadných vreciek. 
16. Vystuži vreckovú lištu ZD. 
17. Vystuži avý zadný diel v mieste zhotovenia jednolištového vrecka. 
18. Vystuži rubnú stranu prinechaných podsádok nakladaných vreciek. 
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19. Vystuži tvarovanú podsádku pasového kraja. 
20. Vystuži krajovú podsádku nákrytu a podkryt zipsového rázporku. 
21. Vystuži nákryt rozparku v zadnom stredovom šve. 
 
Obnitkovanie 
22. Zaisti okraje podkrytu a krajovej podsádky nákrytu zipsového rázporku. 
23. Zaisti okraj švových záložiek predného stredového švu. 
24. Zaisti okraje švových záložiek stredového švu sediel. 
25. Zaisti okraje švových záložiek zadného stredového švu a v pokraovaní okraje 
nákrytu a podkrytu zadného rázporku. 
26. Zaisti okraje podkladovej podsádky jednolištového vrecka ZD. 
 
Predný diel – nakládané vrecko 
27. Predžehli priehmatový kraj nakladaného vrecka a preštepova z lícnej strany 
dvojštepom vo vzdialenosti 2cm od priehmatového kraja. 
28. Predžehli kraje nakladaného vrecka PD. 
29. Naši nakladané vrecko na pravú podkladovú podsádku boného vrecka šikmo 
poda naznaenia na strihovej šablóne, v šírke 2mm od kraja vrecka. 
 
Predný diel – boné vrecká 
30. Naši podkladovú podsádku na podkladovú as vreckového váku tak, aby tla 
.142 bola umiestnené na avom vreckovom váku z lícnej strany a po 
prevrátení sukne na rub bola viditená. 
31. Predši priehmaty boných vreciek do tvaru pomocou vreckových vákov. 
32. Prevráti vreckové váky do rubnej strany, vytvori výpustku z PD. 
33. Preštepova priehmatové kraje boných vreciek dvojštepom z lícnej strany. 
34. Zoši dno vreckových vákov obojstranne preklopeným chrbátovaným švom. 
35. Zrovna vrecká z lícnej strany, priši vrecká v bonom a pasovom kraji. 
 
Keprové stuhy 
36. Zoši keprové stuhy jednoduchým chrbátovaným švom v d	žkach uvedených na 
strihovej šablóne. 
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Pasové pútka 
37. Uši pasové pútka na stroji so zakladaom. 
 
Zadný diel – príklopky 
38. Predši kraje príklopiek poda šablóny chrbátovaným švom. 
39. Obráti príklopky na lícnu stranu, vytiahnu šev a zožehli. 
40. Preštepova príklopky vo vzdialenosti 7mm od kraja príklopky. 
 
Zadný diel – nakládané vrecko 
41. Predžehli priehmatový kraj nakladaného vrecka ZD. 
42. Preštepova priehmatový kraj vrecka z lícnej strany dvojštepom vo vzdialenosti 
2cm od priehmatového kraja. 
43. Predžehli kraje nakladaného vrecka. 
44. Naši nakladané vrecko na pravý zadný diel jednoštepom, 7mm od kraja vrecka 
so súasným vložením tkanej etikety do pravého boného švu a keprovej stuhy 
v pravom dolnom rohu vrecka. 
 
Zadný diel – jednolištové vrecko 
45. Na avom zadnom diely ozdobne preštepova pod lištovým vreckom do tvaru 
poda šablóny. 
46. Naši podkladovú podsádku na vreckový váok jednoduchým preplátovaným 
švom. 
47. Predši otvor vrecka - dolný kraj lištou ,horný kraj podkladovou podsádkou 
s vreckovým vákom. 
48. Prestrihnú otvor vrecka do rožkov. 
49. Vtiahnu vreckový váok do rubnej strany a vtiahnu lištu, vymädli rožky. 
50. Naši horný okraj vreckového váku na dolný okraj lišty. 
51. Spevni dolný okraj otvoru vrecka štepovaním 1mm.  
52. Zoši kraje vreckového váku. 
53. Spoluobnitkova okraje vreckového váku. 
54. Preštepova horný okraj otvoru vrecka 1mm. 
55. Zaisti rohy vrecka uzávierkou. 
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Zadný diel – sedlo 
56. Odši pasové odševky na sedle. 
57. Prežehli pasové odševky smerom k stredu. 
58. Preštepova pasové odševky z lícnej strany v tvare odševku. 
 
Predný diel - montáž  
59. Zoši švové záložky predného stredového švu chrbátovaným švom so súasným 
vložením keprovej stuhy poda naznaenia. 
60. Prežehli švové záložky zošitia predného stredového švu smerom k pravému 
boku.. 
 
Predný diel – zipsový rozparok 
61. Zoši boné kraje prisadenej pasovej podsádky. 
62. Rozžehli boné švy prisadenej pasovej podsádky 
63. Olemova dolný okraj prisadenej pasovej podsádky. 
64. Naši tkanicu zipsu na krajovú podsádku nákrytu. 
65. Predši nákrytovú stranu rázporku krajovou podsádkou a pasovou podsádkou 
s iastoným predšitím pasového kraja, nastrihnú v ukonení rázporku. 
66. Obráti podsádku do rubnej strany, vya a zožehli predšitý kraj s vytvorením 
výpustky z PD. 
67. Predši horný kraj podkrytu rázporku, vyvráti a zožehli šev. 
68. Naši tkanicu zipsu na podkrytovú as rázporku. 
69. Naši pravý kraj podkrytu so zipsom na rázporkový kraj PD so súasným 
predšitím asti pasového kraja pomocou pasovej podsádky. 
70. Vytiahnu podkryt na lícnu stranu, vya šev, zožehli. 
71. Preštepova predšitý podkrytový kraj 1mm s pokraovaním na pasovom kraji. 
72. Naši avú tkanicu zipsu na krajovú podsádku nákrytu poda naznaenia. 
73. Zrovna rázporok a ustáli preštepovaním po nákryte rázporku dvojštepom 
s pokraovaním na predný stredový šev. 
74. Preštepova predný stredový šev v strede dvojštepu, farebne odlíšenou niou. 
Zaiatok štepovania je v šikmej asti dolného kraja rázporku, koniec štepovania 
je v dolnom kraji sukne. 
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Zadný diel – montáž 
75. Zoši pravú polovicu zadného dielu s pravou polovicou sedla so súasným 
vložením príklopky. 
76. Spoluobnitkova švové záložky sedla, prežehli švové záložky smerom k pasu. 
77. Preštepova sedlový šev dvojštepom z lícnej strany. 
78. Zoši avú polovicu zadného dielu s avou polovicou sedla so súasným 
vložením príklopky. 
79. Spoluobnitkova švové záložky sedla, prežehli švové záložky smerom k pasu. 
80. Preštepova sedlový šev dvojštepom z lícnej strany. 
81. Zoši kraje zadného stredového švu chrbátovaným švom..  
82. Prežehli švové záložky zadného stredového švu smerom k avému boku, 
predžehli nákrytový kraj rázporku.  
83. Preštepova zadný stredový šev z lícnej strany trojštepom s prostrednou niou 
farebne odlíšenou od ostatných s pokraovaním po nákrytovom kraji rázporku. 
84. Predžehli podkrytový kraj rázporku. 
85. Preštepova podkrytový kraj rázporku vo vzdialenosti 5mm od kraja rázporku. 
86. Zaisti rázporok prešitím z lícnej strany. 
 
Montáž sukne 
87. Zoši boné kraje chrbátovaným švom so súasným vložením keprovej stuhy, 
siahajúcej zo ZD do pravého boného švu. 
88. Spoluobnitkova švové záložky boného švu. 
89. Prežehli švové záložky smerom k stredovému kraju. 
90. Preštepova boný šev dvojštepom z lícnej strany. 
 
Pasový kraj 
91. Doši pasový kraj sukne pomocou tvarovanej pasovej podsádky so súasným 
vložením pasových pútok a pútka z keprovej stuhy. 
92. Prevráti podsádku do rubnej strany, vymädli šev, vytvori výpustku z PD. 
93. Preštepova horný kraj pasu 2mm od kraja. 
94. Priši pasovú podsádku k prednému a zadnému dielu v dolnom kraji podsádky.  
95. Naši canvasovú etiketu na vnútornú as pasového kraj, poda naznaenia na 
strihovej šablóne. 
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Dolný kraj 
96. Obnitkova záložku dolného okraja sukne. 
97. Predžehli dolný kraj sukne 
98. Preštepova dolný kraj vo vzdialenosti 2cm od kraja. 
 
Uzávierky 
99. Prichyti pasové pútka k pasu uzávierkou. 
100. Zabezpei uzávierkou boné vrecko v hornom pasovom kraji, na oboch 
koncoch priehmatu vrecka. 
101. Zabezpei uzávierkou nákrytový rázporok v ukonení. 
102. Zabezpei uzávierkou pasové pútko z keprovej stuhy v hornom a 
dolnom pasovom kraji. 
103. Zabezpei uzávierkou zaiatok nákrytového rozparku zadného dielu. 
104. Zabezpei uzávierkou nakladané vrecko ZD v hornom kraji. 
105. Zabezpei uzávierkou nakladané vrecko pravého PD v hornom kraji. 
106. Zabezpei uzávierkou keprovú stuhu v dolnom rohu nakladaného vrecka. 
107. Zabezpei uzávierkou keprovú stuhu v pravom bonom šve. 
108. Zabezpei uzávierkou príklopky ZD. 
109. Zabezpei uzávierkou dvojštep pod jednolištovým vreckom v ukonení. 
 
Konené žehlenie 
110. Vyžehli príklopky ZD. 
111. Vyžehli rozparok ZD 
112. Vyžehli zadný diel sukne. 
113. Vyžehli predný diel sukne. 
 
Dokonovacie práce 
114. Narazi patenty na suku nasledovne: s funkciou zapínania na – pas, pasové 
pútko zhotovené z keprovej stuhy, na príklopky ZD. Bez funkcie zapínania na – 
keprovú stuhu ZD umiestnenú pod nakladaným vreckom, na keprovú stuhu 
v prednom stredovom šve. 
115. Oisti suku, odstrihnú konce nití. 
116. Skontrolova výrobok. 
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117. Povesi papierovú visaku .120 a canvasovú visaku .121 na pasové pútko PD 
zhotovené z keprovej stuhy. 
118. Nalepi iarový kód na zadnú stranu papierovej etikety .120. 
119. Adjustácia
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3.4 Analýza FMEA vo výrobe dámskej sukne 
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4. Záver 
 
 Práca bola venovaná metódam zabezpeovania akosti, ktoré sú využívané 
v štádiu plánovania akosti a sú súasou systému managementu akosti. Najviac 
popísaná je metóda FMEA (Failure Mode and Effects Analysis), o ktorej môžme 
poveda, že je aj najviac používanou metódou a to z dôvodu, že dokáže analyzova 
vady a možné riziká v návrhu výrobku i procesu výroby a to už pred zaiatkom 
realizácie sériovej výroby, poas výrobného procesu i po ukonení výroby. Metóda 
FMEA pomáha takto výrobcom dosiahnu o najvyššiu kvalitu výrobku, aby 
uspokojili požiadavky zákazníka. Cieom FMEA je teda neopakova staré vady 
a predís vadám novým. 
 
 Teoretická as ukazuje na konkrétom prípade postup vypracovanie FMEA 
procesu výroby. V spolupráci s firmou Wildcatjeans s r.o. bol vyvinutý návrh 
dámskej vychádzkovej sukne a spracovaný jej výrobný postup. Výrobný postup sa 
alej rozdelil na jednotlivé operácie a bola spracovaná analýza možných vád a ich 
následkov z pohadu nepriaznivého dopadu na výrobný proces a na zákazníka. 
Z dôvodu lepšej orientácii vo formulári FMEA je za prvok oznaený celý výrobný 
proces a následne sú analyzované vady, ktoré môžu nasta v danom procese. 
Prioritné rizikové íslo (PR) ukazuje na nebezpené vady, ktoré poda 
charakteristiky vady môžu ma následky bu na zákazníka alebo na následný 
proces výroby. Kritická hranica PR je stanovená na 100 bodov, tzn., že pokia 
PR je vyššie než 100, je udaný návrh opatrenia, ktoré by malo vies k zníženiu 
rizikového ísla a tým k zníženiu bu výskytu vady alebo k zvýšeniu jej 
odhalitenosti. Vo formulári, v st	pci vyhradenom pre termín realizácie sú uvedené 
údaje len ilustrané, aby bol dodržaný kompletný postup vyplovania  formulára.  
 
 V závere môžme konštatova, že metódu zabezpeovania akosti FMEA je 
možné aplikova na výrobný proces odevnej konfekcie, ale v prípade, že má firma 
zavedený management akosti a a pracuje poda uritých noriem. V opanom 
prípade môže by spracovanie FMEA vemi rozsiahle alebo sa po vypracovaní 
analýzy môže vyskytnú pomerne vea kritických rizikových ísel a tým pádom je 
potreba prevádza veké množstvo opatrení vedúcich k eliminácii vady. Práve 
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dodržovanie postupov a štandardov poda uritých zvolených noriem môže zabráni 
pomerne vysokému výskytu vád i porúch, ktoré by mohli nasta v procese alebo 
pri používaní výrobku.  
  
V poslednom ase sa asto stretávame s nároným zákazníkom, ktorý dbá na 
kvalitu výrobku i v odvetví odevníctva, preto je dobré aby odevné firmy taktiež 
zaali pracova v systéme managementu akosti a tým zvyšovali kvalitu svojich 
výrobkov. Otázka zavedenia managementu akosti ostáva sporná z finanného 
hadiska. Zavedenie managementu akosti je finanné a asovo nároné. V súasnej 
dobe sa na trhu pohybuje nemálo firiem zaoberajúcich sa zavedením systému 
managementu akosti do firiem, no náklady spojené s implementáciou sú taktiež 
nemalé. Organizácia musí vzia v úvahu, i nákladné zavedenie systému a tým 
i predpokladané zvýšenie akosti výrobkov je efektívne z hadiska hospodárnosti a i 
to bude následne patrine  ocenené i z pohadu zákazníka.  
 Firma Wildcatjeans s r.o. je malou organizáciou, ktorá sa zaoberá 
predovšetkým výrobou džinových výrobkov a výrobkov z pletáže. V najbližšej dobe 
sa vedenie firmy nechystá zavádza systém managementu akosti a to práve 
z dôvodu neefektívnosti investovaných nákladov na implementáciu tohto systému.  
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6. Prílohy 
 
Zoznam príloh: 
Príloha 1:  „Design chart“ (návrh výrobku) sukne „SW020“ 
Príloha 2: Tabuka mier pre suku „SW 020“ 
Príloha 3: Stupovacia tabuka mier pre suku „SW 020“ 
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Príloha 1 
„Design chart“ (návrh výrobku) sukne „SW020“ 
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Príloha 2 
Tabuka mier pre suku „SW 020“ 
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Príloha 3 
Stupovacia tabuka mier pre suku „SW 020“ 
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